



Plustics :from wood powder 
Hirosi TUKASIMA. 
Large qnf!utity o:f smv dllst app2U:rS every day in Sl1.\1卜mills and lItilizing the dust we tried to 
obtain plasticl'. 
Saw dust gr・ound into :fine powder is treated with di1• H2S04 under normal ])1官snre in or・der
to activate Ih2 lil5nin in it. 
Anilil1， formalill or rOSill， etc . is ndded， and thel1， it is monlded ullder pressure at high tempe欄
rahlre. A:fter [:his prOCedllre， we examinεd the chemical， mechanical and electrical characters 
of the pbstics Ihn丹ohtnined. Sorne Bakelite p(>wder is added to this， obt;nining qnite sati�factory 
1'esult. 
製材時に 廃材 と し て 得られる鋸屑飽屑等l土原木に 対 し て 30"，60 % と 云 う 莫大主主量に J二 る か ら 此
れ を 化学:3りに 処�IH し 少量 の薬品 を 加 え すl 庄 の下に 成型 し 可塑物 を 製造す る研究は米ソ独各国に 於て
研究され我国でも阪大八浜氏等の研究があ るが著者-等も特に 実用 工産品 の製法を主眼 と して 研究 し
た 。
木粉 を 硫酸 と 共に 加熱 し て 約 30%程度合まれ るリグニ ンを活性化 し茨水化物， 樹脂質等 を 分解除
去 し更に アニリ ン ， フ才ルマリ ン を 加 え 高温高庄の下 に 成型 ， 高 分子化せ し め る も の で ある。 木粉
の処理法 ， 薬品添加量 ， 域型条件が夫 々相関連 し て 綜合的 に 製品に 複雑友 影響 を 及ぼ すも の で あ る
か ら 各条件の組合わせを悉 く 実施す る の が理想的で あ る が 多 く の 予備試験 の結果に 依 り 下記 の条件
を撰択 し て 他 の条件を追求 し た 。
1. 硫酸処理条件
試料 木粉(市販 80メッショ‘' セ ルロシ ン) を 各回 200g取 り 1%H2S041kg rl'に カ11 え 加熱 して水
洗乾燥 し 此れ を 用 い第 2表第四番tfç 3表第3呑 の条件で 直径 4cm厚さ1 . 0cm の釦其他 を 成型 し
た。 成型用 プレスは大型ノ、ンドプレスで全荷重l土 3ton程度 と 考 え ら れ る 。 此の結果 を 第1表に示 し
?と。
寄L. 1 
製造番号 | 加熱条件 l 乾燥条件 | 牧 量 |
1 kgJα，nll h1' 1 Oc h1' 1 %1 
1 I 未 処 JIII I 
表
成 型 n 111' の 状 賠
成型品 は招色を呈 し 成型不完全， 表町へ岡
有樹脂質の授tHが著し く 硝子状光沢 を 有 す
るo
.fO 
2 I 0 3 I 80 3 I 92 I 良好なる成塑品を得る。乾燥し過ぎると，
アニリン， フォルマリン其他の 添1m:及び成
型への 影響が悪い。
3 い) 3 1 50 2 1 90 1 乾燥柏不足にて添加物の混合が均一に行わ
1 1 1 れない。
4 I 1 1 1 ω 5 I 87 1 常庄の もの と大差たい0
5 I 1 2 1 50 5 I 88 1 常庄の もの と大差たい。
6 1 2 2 1 50 5 1 80 1 幾分結合反応が速かである。
7 1 2 4 1 50 5 I 79 I 第6呑と大差たい。
8 1 3. 5 0. 5 1 50 5 1 73 1 加庄増加に依り樹脂の 表町浸出も少〈良好
i 1 1 であるが特記すべき桂皮でたい。
此の *未処翌日の もの は間有の 樹指質が表而に15t/L\ して硝子光沢を有し又成型も良くない。全般的に
酸処理せる木r�}は成型良好でf，fg2番の常庄で3時間加熱し800cで3時間乾燥せるもの が好適である。
2. 添加剤 の 影響
第1 表第2呑の 条件で酸処理せる原料木粉に対して10� 30%の アニリン及びフォルマリンを加え
よく混合吸牧せしめ800C V乙て3 時NlJ乾燥後縮合促進剤としてAICI 3' H2SO 4.其{也尿素松脂等を
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此のr�1第2;昏のアニリン ， フォルマリンを15%， 塩化アルミエゥ ムを加えたものが良好で第四番
のステアリン， バラフォルム添加せるものはより好適である。




成型 条 件 第1表第2番の処型Il木粉を用いて
製活番号
出削' 引 uv 考
Oc min 
1 165 7 
内部は木粉その ままで
表面の み反応せり









第3番の 1900c5min. の条件が好誼である。 木粉中の水分が成型に大きた影響があり大休日�15
%の水分が合まれると原料の 伸びも良く好適である。 水分が多過ぎ司ると瓦斯等の 放出が著るしく製
品に誼裂を与える原因とたる。 又少な過ぎると原料の 伸びが悪るく押むらが出来て成型出来たい。
叉処山木粉の 比重が;J、(約0.39)であるから成型用型は特に留意して浩くらねばならたい。
4 200 3 
3 190 5 
4. 木粉可塑物の語性状
第1 表第2番， 第2表第四番の 処理木粉を用いて下記の 新な成型条件で電気的機械的諸J性状の 試
験片を成型した。
使用機械 37ton油圧プレス





状 l 文献上の 木粉可平均」 竺竺 可塑物 l ベ戸4FJdr
重 I 1.41 (八浜氏) I 1.38�1.40 130 
破壊電1E k'vjmrn I l ト 15 17 





i耐圧カkgj，α:n2 500 (W.H.M仰の| 510"， 720 1500 
硬度 (ショアー) 80 (八浜氏) I 75"， 80 85 
耐 7.1<. f塗 1駒山(八摂氏) I 2. t(}ó' /24hr. 0.6%/24hr 




リグニン， アニリン， プォルマニン三者め縮合促進剤を考えるべきであるが先デアニりン， フォ
ルマ P ンの縮合促進剤 正 して硫酸， 諺酸 ， 塩酸， 塩化ア
ルミニウ ムを用 い何れが最も効果的であ る か比較試験せ
り。 アニリン 10grを試験管に取り促進剤各 0 . 5g 宛添加I
せるフォルマリン 10gr を加えて各促進剤に依る影響を











































































3分後 下層桂色に変化|同 上 I司 _1二 向 上
三局 :に 分 か れ I ---t-_ Lf_ _�!..L ，L.r..1f.I.. Tr1T--J.î. ! 暦分明とたり白
断後 |暗黒22l海|古
色油状物質析|同 上 | 警固化物浮き上
下!母白色乳濁 '，，"，
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大島敬治著
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最新合成樹脂











































































3. From Fígure 2， 
0.361 
不確実さを
4において
有効径
Eler�tric ConJuctivity 
Water 
Inst:;l.ntaneous 
Electro-deposition 
(Part 1) 
